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La presente invention concerne un procede et une instal- 
lation pour fabriquer des pellicules a retrait preferentiel, en ma- 
teriaux thermoplastiques fondus, de telles pellicules etant utiles, 
en particulier, dans l'emballage de produits varies. 

5 II est dejS bien connu, de fabriquer une pellicule ther- 

moplastique presentant certaines caracteristiques de retrait lorsqu' 
elle est soumisea la chaleur. ' Une telle pellicule est utile dans 
l'emballage de produits divers. Unetechnique bien connue, pour former 
une telle pellicule, comporte l'extrusion d'un tube de matiere ther- 

10 moplastique fondue, telle que les chlorures de polyvinyle ou autre, 
1* expansion du tube par une pression de fluide creee £. l'interieur 
du tube, l'aplatissement de ce tube en le faisant passer entre deux 
rouleaux pinceurs, puis, apres l'aplatissement du tube, son dicoupa- 
ge en deux bandes distinctes de matiere plastique en pellicule, et 

15 l f enroulement des bandes sur des rouleaux. On rencontre divers pro- 
blemes dans la production d'une pellicule par cette technique, pour 
obtenir les caracteristiques recherch§es de retrait. Parmi les bre- 
vets anterieurs, concernant ce procede de fabrication, on peut citer 
les brevets des Etats-Unis 3.108.851, 3.161.711, 3.221.084, 3.274.317 

20 et 3.311.679. De nombreux details techniques de la production d'une 
pellicule par extrusion et soufflage, precises dans ces brevets, ne 
seront pas decrits en detail a propos de la presente invention et ce 
dans un but de simplification. 

Un but essentiel de l 1 invention est de proposer un pro- 

25 cede et une installation pour la fabrication de pellicules § retrait 
preferentiel, dans lesquels on perd tres peu du retrait .transversal 
cree par etirage lateral pendant le soufflage. Un autre but de 1" in- 
vention est de permettre un plus grand taux d' expansion du tube ex- 
trude, par rapport a la dimension de l f orifice de filiere. Ces buts, 

30 et d'autres buts de la presente invention apparaltront plus clairement 
dans le courant de la description qui suit, et qui se r^fere- a la Fig. 
unique annexee, qui constitue une vue schematique d'une installation 
selon 1' invention pour la fabrication de pellicules a retrait pre- 
ferentiel, extrudees et souf flees. 

35 Suivant l'exemple d 1 execution represents, 1 1 installation 

selon 1' invention comporte un dispositif 1 d'obtention de la pelli- 
cule et un dispositif 2 d' extension. 

Le dispositif 1 comporte une extrudeuse classique-3, 
qui est §quip€e d'une filiere 4, presentant un orifice annulaire, I 

40 travers lequel un tube 5 de matiere thermoplastique fondue, telle que 
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du chlorure de polyvinyle, est extrudee, et etiree trans versalement, 
par soufflage, en utilisant une pression interne creee par l'inter- 
mediaire d'un conduit de pression 6, qui passe a travers la filiere, 
et dont la sortie est en communication avec l'extremite de la filiere 

5 par laguelle le tube 5 est extrude. Autour de la filiere 4, a* l'ex- 
tremite de sortie de celle-ci, est prevue une couronne annulaire 7 
a air comportant une paire de chambres distributrices annulaires 8 
et 9. La chambre distributrice 8 presente une paroi annulaire 10 en 
forme de calotte, qui est perceed'une serie de trous 11 permettant 

10 le passage d'air a partir de l'interieur de la chambre ccllectrice 8 
pour former une gaine d'air en forme de calotte entre la paro^LO et 
la partie expansee 12 du tube 5. Tandis que le tube se deplace 3 
partir de la filiere, et atteint la partie adjacente dela ctiambre distributri- 
ce^il subit une expansion transversale sous 1' action de la pression 

15 interne provenant du conduit de pression 6, et tend h remplir a" peu pres 
l'interieur de la paroi annulaire 10 en forme de calotte. Le rap- 
port du diametre du tube, apres son expansion, par rapport au diame- 
tre du tube immediatement apres sa sortie de la filiere de l'extru- 
deuse, peut s'elever jusqu'S 8/1. Du fait de ce rapport (ou taux d'ex- 

20 pansion) eleve, on peut obtenir un retrait transversal plus important 
dans le produit fini* La combinaison des circulations d'air, prove- 
nant de la chambre distributrice 9 et de la chambre distributrice 
8, conduit & la formation d'une gaine d'air en forme de bol, qui 
refroidit le tube 5 et contr61e sa forme au cours de son expansion. 

25 La couronne d'air 7 est alimentee en air § partir d'un 

souffleur 13, associ6 ii un collecteur 14, auquel sont reli€s plusieurs 
conduits 15, divises, chacun, en deux branches ou conduits 16 et 17, 
qui comportent des elements de reglage 18. Ces elements 18 peuvent 
etre regies pour equilibrer l'ecouleraent d'air entre* les conduits 16 

30 et 17. 

Les chambres 8 et 9 sont divisees en une serie de com- 
partiments radiaux, par des cloisons radiales 19. Chacun des compar- 
timents radiaux de la chambre 8 est. aliments par I'un des conduits 16, 
et chacun des compartiements radiaux de la chambre 9 est alimente par 

35 l'un des conduits 17. La division des chambres distributrices en com- 
partiments radiaux a pour but d' assurer une repartition plus unifor- 
me de la pression d'air sur toute la circonference de la gaine d'air 
7. Pour assurer une distribution d'air encore plus uniforme, une 
serie de chicanes 20 peut etre prevue a l'interieur de la chambre dis- 

40 tributrice 9. Les chicanes 20 interrompent le regime d'ecoulement de 
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l'air, comme le montrent les fleches sur la Fig., et assurent un cou- 
rant d'air annulaife plus uniforme autour du tube 5, la ou commence 
son expansion. Le collecteur 14 peut etre §quipe d'un dispositif r§- 
glable d' evacuation 21, pour regler la pression d'air passant dans 

5 les conduits 15, et finalement dans la gaine d'air7. La Fig. montre 
comment l'air circule, depuis la chambre distributrice 9, le long 
de la surface externe du tube 5, apres son extrusion de la filiere 
4 , puis circule dans le meme sens de d§placement que le tube 5 , en- 
tre la surface externe de ce tube et la parol 10 en forme de calotte, 

10 en se mSlengeant dans cette zone avec l'air sortant de la chambre 

distributrice 8 par la s§rie de trous 11 de la paroi 10. Cette gaine 
d'air, en forme de calotte, refroidit et stabilise la matiere plasti- 
que pendant qu'elleest §tir£e par 1' expansion transversale provoquie 
par la pression d'air interne, cr£ee par 1 r intermedial re du conduit 

15 6a l'interieur du tube 5. Par suite du rdle de refroidissement et 
de stabilisation du courant d'air en forme de calotte, il est possi- 
ble d' assurer un plus grand taux d 1 expansion, ou rapport entre le 
diametre du tube expanse* et le diametre du tube a sa sortie de 1' ori- 
fice annulaire de la filiire d' extrusion 4. Comme d£ja pr£cis§ ce 

20 rapport peut s'£lever jusqu'a 8/1. Un taux d' expansion aussi elev§ 
conduit a un §tirage lateral plus important de la pellicule plasti- 
que constituant le tube 5, ce qui a son tour conduit finalement, dans 
la pellicule finie, a des caracteristiques de retrait transversal 
plus grandes. 

25 Le tube 5 passe de la gaine ou couronne d'air 7 3 une 

paire de rouleaux 22 et 23 d' aplatissement ou de pincement, qui apla- 
tissent le tube 5 et le mettent sous la forme d'une bande de pellicule 
plastique a deux epaisseurs. La bande avance ensuite autour d'un rou- 
leau de traction 24, puis autour d ! un rouleau de guidage 25. De la, 

30 la bande traverse une batterie 26 de rouleaux de guidage, et arrive 
a 1' ensemble d' extension ou d' allongement 2, ou il est d'abord mis 
en contact avec un rouleau regulateur 27 pre-chauffe avant de passer 
autour d ! un rouleau chaud 28. Le rouleau regulateur pr§-chauffe 
27 peut §tre a une temperature comprise entre 37° et 48 °C environ, 

35 tandis que le rouleau chaud 28 peut etre a une temperature comprise 
entre 88° et 110° C environ. Le rouleau chaud est entrain^ a une Vi- 
tesse sup§rieure a celle du rouleau pr§-chauff§, et ceci assure un 
allongement longitudinal de la matiere plastique en bande, pendant 
son passage entre le rouleau de pr€-chauf fage 27 et le rouleau chaud 

40 28. Cet allongement peut correspondre a un rapport moyen de 2/1. 
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Aprds £tre passee autour du rouleau chaud 28, la bande passe autour 
d'un rouleau de re froidis semen t 29, entralne approximativement a la 
meme vitesse que le rouleau chaud, et maintenu a une temperature com- 
prise entre 66° et 82° C environ. La matiere en bande est refroidie, 
5 apres avoir quitt£ le rouleau chaud 28, et le refroidissement est 
. poursuivi tandis qu^elle passe autour du rouleau de ref roidissement 
29. Un rouleau en caoutchouc 30 tourne avec le rouleau pre-chauff€ 27 
et participe au guidage et k 1 'aplatissement de la matiere en bande 
contre le rouleau 27. Deux rouleaux de caoutchouc 31 et 32 tournent 

10 avec le rouleau de refroidissement et servent egalement a guider et a 
aplatir le mat€riau en bande pendant son passage autour du rouleau 
de refroidissement. Apr£s son passage autour du rouleau de refroi- 
dissement 29 et du rouleau 32, le mat§riau passe 3 travers une batte- 
rie 33 de rouleaux de guidage, puis entre deux rouleaux preneurs 34 

15 et 35, qui sont entralnes a une vitesse de 10 S 15% inferieure a celle 
du rouleau de refroidissement 29 et des rouleaux de caoutchouc 31 et 
32. Cette vitesse r§duite des rouleaux en ce point, impose une zone 
de relaxation de la pellicule entre le rouleau de refroidissement et 
les rouleaux preneurs. Pendant que la bande se d§place I travers 

20 cette zone, il peut se produire un leger retrait longitudinal, du 
fait que la traction longitudinale exercee sur la pellicule est re- 
lach£e au moins en partie. AprSs son passage entre les rouleaux pre- 
neurs 34 et 35, la bande passe ensuite sur un tambour d 1 enroulement 
classique (non represents) , sur lequel elle est emmagasinSe. Dans 

25 certains cas, il peut etre souhaitable de separer les deux §paisseurs 
de pellicule plastique de la bande, resultant de 1' aplatissement du 
tube 5, et de faire passer ces epaisseurs separ§es dans des ensembles 
d 1 extension 2 distincts, semblables I celui qui est represents sur 
la Fig. Dans ce cas, les bords lateraux externes de la bande de matS- 

30 riau en deplacement sont coup§s lingitudinalement, puis les epaisseurs 
individuelles sont sSparees l'une de 1' autre, et elles passent autour 
de rouleaux de guidage distincts, qui conduisent chacune d 1 elles a 
un ensemble d'extension. De cette maniere, chacune des couches est 
soumise separement a la traction et a la relaxation, plutet que 

35 d'etre tendues par les memes rouleaux dans un meme ensemble d'exten- 
sion. Eventuellement chaque epaisseur peut etre §tir§e sous une ten- 
sion differente de celle relative & l 1 autre epaisseur. 

La pellicule, traitSe de la maniere qui vient d'§tre 
decrite, pr§sente des caracteristiques de retrait avantageuses . Les 

40 valeurs de retrait, le plus generalement souhaitees, sont celles dans 
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lesquelles la pellicule prend un retrait de 35% au minimum en 
direction longitudinale , et d'un retrait de 15 h 20% au minimum 
en direction transversale. Ces retraits sont obtenus lorsque la 
pellicule est soumise & une temperature d* environ 90-95 °C. La 
5 presente invention permet d'obtenir ce resultat d§sire, S cause 

de la maniere dont les i 1 ! deaux d' air , en forme de calotte, permettent 
un plus grand taux d 1 expansion du tube, par rapport au diametre du 
tube a sa sortie de la filiere d'extrusion, et & cause de I'etira- 
ge complementaire longitudinal de la pellicule et de sa relaxation 

10 dans 1* ensemble d 1 extension, qui, en combinaison, donnent a une 

pellicule qui conserve une plus grande partie de ses caracteristi- 
ques de retrait, par rapport a ce que I'on peut attendre des 
proc§d§s de fabrication classiques. II est evident que des modifi- 
cations peuvent §tre apportees au dispositif dScrit, et au procede 

15 decrit, sans sortir du cadre de ^invention. 
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REVEHDICATIONS 

1. Installation pour la fabrication de pellicules 

a retrait prgferentiel a partir de la matiSre thermo-plastique 
fondue, cette installation^ ccmporte une filiSre a orifice annu- 
laire a travers lequel est tire un tube c-\ une pellicule de 
matiere thermo-plastique , et des moyens pour appliquer une pression 
interne au tube en vue de provoquer son expansion radiale, §tant 
caracterisee en ce qu 'elle comporte : des moyens adjacents a la 
filiere pour creer une gaine d'air, en forme de calotte, autour 
de la surface externe du tube, apres sa sortie de I' orifice annu- 

M laire, en vue de permettre une expansion contr51ee du diam&tre 
du tube tout en le ref roidissant ; des moyens d'aplatissement 
ecartes de la filiere, pour recevoir et aplatir le tube apres 
sa sortie de 1' orifice annulaire de la filiere et son passage 
a travers la gaine d'air ; et des moyens d' extension recevant le 

15 tube aplati qui sort des moyens d'aplatissement, et comportant 

successivement une serie de rouleaux transportant le tube aplati 
dans la direction longitudinale, la vitesse de rotation desdits 
rouleaux 6tant propre a cr§er une zone d 1 allongement a une tempe- 
rature accrue de la pellicule, et une zone de detention aprSs une 

20 diminution de la temperature de la pellicule. 

2. Installation suivant la revendication 1, caracterisee 
en ce que lesdits moyens d'etirement comportent un rouleau pre- 
chauffe, un rouleau chaud entrain§ a une vitesse de rotation plus 
grande que celle du rouleau pre-chauffe, un rouleau de refroidisse- 

25 ment entrain§ sensiblement a la m£me vitesse de rotation que le 
rouleau chaud, et un couple de rouleaux preneurs entralnes a une 
vitesse de rotation plus lente que celle du rouleau de refroi- 
dissement, le tube aplati etant soumis a une traction longitudi- 
nale a son passage entre le rouleau pre-chauffe et le rouleau 

30 chaud, et etant ensuite liber§ d'au moins une partie de la tension 
a son passage entre le rouleau de ref roidissement et les rouleaux 
preneurs. 

3. Installation suivant l'une quelconque des revendi- 
cations 1 et 2, caracterisee en ce que les moyens pour creer la 

35 gaine d'air en forme de calotte sont constitues par une couronne 
d'air annulaire presentant une parol perforee en forme de calotte 
qui entoure I 1 orifice de sortie de la filiere et qui s 1 incurve 
progressivement en croissant de diametre depuis ledit orifice 
oil ce diametre a sa plus faible valeur. 
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4. Installation suivant la revendication 3 , caract§- 
risee en ce que la couronne d'air est divis§e en d ux chambres 
distributrices annulaires , dont l'une distribue de I'air a tra- 
vers des trous percis dans ladite parol en forme de calotte, et 
5 dont 1' autre fournit un courant d'air annulaire, qui passe entre 
le tube et cette paroi en forme de calotte-, et qui se melange 
avec I'air sortant des trous de ladite parol, pour participer au 
refroidissement et au contrSle de 1" expansion du tube apr§s sa 
sortie de la filiere. 
10 5. Installation suivant la revendication 4, caracteri- 

see en ce que les deux chambres distributrices annulaires sont 
divisees en compartiments radiaux par des cloisons radiales, cha- 
que compartiment radial §tant relie a une source de pression d'air 
conjugu£. 

15 6. Installation suivant l'une quelconque des revendica- 

tions 4.et 5, caract§ris§e en ce que l'une au moins des chambres 
distributrices annulaires comporte une serie de chicanes internes, 
pour assurer une distribution d'air plus uniforme, autour du tube 
en pellicule thermo-plastique. 

20 7. Proc§d§ pour la fabrication de pellicules a retrait 

preferentiel, a partir d'une matidre thermo-plastique. fondue, ce pro- 
cede qui comporte l'§tirage d'un tube de matiire thermo-plastique 
fondue a travers une filiere annulaire et la mise sous pression de 
I'interieur du tube pour provoquer son expansion radiale, etant 

25 caractgrise" en ce que : on dirige un courant d'air annulaire en 

forme de calotte autour du tube au niveau de son expansion radia- 
le pour refroidir ce tube et regler son expansion ; on aplatit le 
tube pour former une bande de pellicule k double §paisseur; on 
chauffe la pellicule; on exerce une traction longitudinale pour 

30 Stirer la pellicule? on refroidit celle-ci; et on relSche, au moins 
en partie, la traction longitudinale exercie sur la pellicule, et 
l'on enroule la pellicule sur un rouleau. 

8, Proc§de suivant la revendication 7, caract§ris§ 
en ce que les deux epaisseurs sont separ^es 1'une de 1' autre, apres 

35 l 1 aplatissement du tube, et les Stapes suivantes du procede sont 
effectu§es separement sur chacune des epaisseurs. 
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